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© Gemass dem erfindungsgemassen Spritzguss- 
verfahren werden entstehende Spritzlinge beispiels- 
weise in bewegbaren Formenteilen, die auf einem 
Drehtisch angeordnet sind, durch Drehung des Dreh- 
tisches nicht nur an verschiedene Spritzstationen 
(S.I, S.2) zum Spritzen mehrerer Materialien (M.1, 
M.2) gefQhrt, sondern auch an weitere Stationen (K, 
A), an denen weitere Schritte ausgefuhrt werden. 
Diese weiteren Schritte konnen beispielsweise 
KUhlschritte, BesprUhschritte Oder Deformations- 
schritte sein. Insbesondere vorteilhaft ist ein Aus- 
stossschritt, wobei auf einer Ausstossstation (A) im 
wesentlichen simultan mit dem Spritzen fertige 
Spritzlinge (P) ausgestossen Oder abgesaugt wer- 
den. 
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Die Erfindung liegt auf dem Gebiete des Spritz- 
giessens und betrifft ein Spritzgussverfahren nach 
dem Oberbegriff des ersten unabhSngigen Patent- 
anspruchs und eine Vorrichtung nach dem Oberbe- 
griff des entsprechenden unabhangigen Patentan- 
spruchs zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Spritzgussverfahren beruhen darauf, thermopla- 
stisches Material, beispielsweise Kunststoffe, Ther- 
moplasten auf naturlicher Basis Oder Metalle, durch 
Erwarmung in einen flUssigen oder plastischen Zu- 
stand zu bringen, das Material in eine geschlosse- 
ne Spritzform zu Spritzen, es in der Spritzform 
genOgend erstarren zu lassen, die Spritzform zu 
offnen und den entstandenen Spritzling aus der 
Form auszustossen oder abzusaugen. Bevor ein 
nachster Spritzvorgang gestartet werden kann, 
muss gegebenenfalls das Ausstosswerkzeug in sei- 
ne Ruheposition zurUckbewegt und die Spritzform 
wieder geschlossen werden. Ublicherweise werden 
simultan miteinander in einem Formnest mehrere 
Spritzlinge hergestellt. Die Lange eines Taktes, 
also die Zeit, die benotigt wird, um einen Spritzling 
oder die in einem Formnest entstehende Gruppe 
von Spritzlingen fertigzustellen, ist bestimmt durch 
die Summe der notwendigen Zeiten fur Form- 
schliessen, Spritzen, AbkUhlen, Formoffnen und 
Ausstossen. 

Nach neueren Entwicklungen werden auch 
Spritzlinge aus mehreren Materialien, insbesondere 
aus Kunststoff materialien, gespritzt, beispielsweise 
aus zwei Materialien, wobei der aus dem ersten 
Material hergestellte Vorspritzling beim Spritzen 
des zweiten Materials wenigstens teilweise als 
Spritzform dient, derart, dass der Vorspritzling vom 
zweiten Material ubergossen und/oder umgossen 
wird. Es entstehen dadurch Spritzlinge aus zwei 
Materialien, die je nach Zustand beim Aufeinander- 
treffen durch eine Fliessnaht miteinander verbun- 
den sind oder diskret aneinander grenzen. In der- 
selben Art und Weise werden auch Spritzlinge aus 
mehr als zwei Materialien gespritzt, wobei in auf- 
einanderfolgenden Spritzvorgangen Ublicherweise 
je ein Material gespritzt wird. 

FUr ein derartiges Multi-Materialien-Spritzguss- 
verfahren mit beispielsweise zwei Materialien sind 
analog zum oben beschriebenen Ein-Material-Ver- 
fahren die folgenden Schritte notwendig: Vorpritz- 
ling mit erstem Material in Vorspritzform spritzen - 
abkUhlen lassen - Vorspritzform offnen - Vorspritz- 
ling in Spritzform positionieren oder Vorspritzform 
zu Spritzform verandern - Spritzform schliessen - 
zweites Material in Spritzform spritzen - abkUhlen 
lassen - Spritzform offnen - Spritzling ausstossen - 
Ausstosswerkzeuge repositionieren, gegebenenfalls 
Spritzform zu Vorspritzform verandern und Vor- 
spritzform schliessen. Es ist offensichtlich, dass ein 
derartiges Verfahren gegenUber dem Ein-Material- 
Spritzgussverfahren sehr viel aufwendiger ist, was 



sich direkt auch auf den zeitlichen Aufwand fur die 
Herstellung der Spritzlinge auswirkt. 

Aus vorrichtungstechnischen Erwagungen ist 
es sinnvoll, die fur die zwei Materialien notwendi- 
5 gen zwei Spritzdusen stationar zu halten und den 
Vorspritzling vorteilhafterweise mit der Spritzform 
oder wenigstens einem Teil der Spritzform zwi- 
schen den einzelnen Spritzschritten von der einen 
SpritzdUse zur anderen zu bewegen. Dies fUhrt 
w ublicherweise zu Spritzformen, die aus einem be- 
wegbaren Teil und einem stationaren Teil beste- 
hen. Dabei ist der stationare Teil der Vorspritzform 
beispielsweise mit der SpritzdUse fUr das erste 
Material test verbunden, der stationare Teil der 
is Spritzform ist mit der SpritzdUse fUr das zweite 
Material fest verbunden. Der bewegbare Teil der 
Spritzform ist vom stationaren Teil der Vorspritz- 
form zum stationaren Teil der Spritzform und zu- 
rUck bewegbar, wobei er in der einen Richtung der 

20 Bewegung den Vorspritzling mittransportiert. Unter- 
scheidet sich die Form des Vorspritzlings auch auf 
der Seite des bewegbaren Teils der Spritzform von 
der Form des Spritzlings, muss der bewegbare 
Formenteil derart ausgestaltet sein, dass durch zu- 

25 satzlich bewegbare oder ersetzbare Teile seine 
Form veranderbar ist. 

Um den oben erwahnten zeitlichen Aufwand fUr 
die Herstellung der Spritzlinge zu verkUrzen, ist es 
ebenfalls Ublich, fur die DurchfUhrung eines Zwei- 

30 Materialien-Spritzgussverfahrens mit der oben be- 
schriebenen Anordnung zwei identische, bewegba- 
re Formenteile einander gegenUberliegend auf ei- 
nem Drehtisch anzuordnen, derart, dass die Posi- 
tion des einen bewegbaren Formenteiles der Posi- 

35 tion des stationaren Teiles der Vorspritzform ent- 
spricht, wahrend der andere bewegbare Teil der 
Position des stationaren Teils der Spritzform ent- 
spricht. Der Drehtisch bewegt sich dann einerseits 
taktweise um je 180* und andererseits in jedem 

40 Takt zum Schliessen der Spritzformen gegen den 
stationSren Teil und zum Offnen wieder davon weg. 
Mit einer derartigen Vorrichtung verlauft ein Takt 
eines Zwei-Materialien-Spritzgussverfahrens foigen- 
dermassen: Drehtisch (mit einem Vorspritzling) um 

45 180* drehen - bewegbaren Formenteil fur Vor- 
spritzling bzw. Spritzling einrichten - Spritzformen 
schliessen - erstes bzw. zweites Material Spritzen - 
Vorspritzling bzw. Spritzling abkuhlen lassen - 
Spritzformen offnen - Spritzling ausstossen. 

so Die fur die Produktion eines Spritzlings oder 

einer in einem Formnest hergestellten Gruppe von 
Spritzlingen benotigte Zeit entspricht der Summe 
der notwendigen Zeiten fur die angefUhrten in ei- 
nem Takt auszufuhrenden Schritte, wobei bei den 

55 parallel durchgefUhrten Schritten die langere not- 
wendige Zeit relevant ist. 

Gemass dem Stande der Technik werden ent- 
sprechend fUr die Herstellung von Spritzlingen aus 
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n Materialien n bewegbare Formenteile (Einzelform 
Oder Formnest) verwendet, die Gblicherweise auf 
einem Drehtisch urn 360 # /n voneinander beabstan- 
det angeordnet sind. Pro Takt bewegt sich der 
Drehtisch urn einen Winkel von 360 */n, wobei in 
jedem Takt alle Materialien im wesentlichen syn- 
chron gespritzt werden. 

Es zeigt sich nun, dass die fOr einen Takt 
notwendige Zeit in der Kalkulation des Herstel- 
lungspreises von Spritzlingen eine sehr gewichtige 
Grosse darstellt. Aus diesem Grunde ware es sehr 
wUnschbar, diese Taktzeit weiter zu verkGrzen. 

Die Erfindung stellt sich also die Aufgabe, die 
Taktzeit fOr Spritzgussverfahren zu verkOrzen, das 
heisst, sie stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren 
aufzuzeigen und eine Vorrichtung zu schaffen, mit 
denen ohne wesentliche Erhohung der Investitions- 
leistung in der gleichen Zeit mehr Spritzlinge pro- 
duziert werden konnen. 

Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren 
und die Vorrichtung, wie sie in den PatentansprU- 
chen definiert sind. 

Die Grundidee der Erfindung beruht darauf, 
nicht nur wie gemass dem Stande der Technik die 
Spritzvorgange fUr die verschiedenen Materialien 
simultan durchzufOhren, sondern weitere VorgSnge, 
insbesondere das Ausstossen, vorteilhafterweise 
aber auch das AbkUhlen Oder weitere fQr das Ver- 
fahren notwendige Schritte. Es sind dann in einem 
allgemeinen Spritzverfahren mit n Materialien nicht 
mehr n bewegbare Formenteile im Einsatz, son- 
dern mindestens n + 1 , allgemein n + x wobei x 
eine ganze Zahl ist, die grosser ist als eins oder 
gleich eins. Sind die bewegbaren Formenteile auf 
einem Drehtisch angeordnet, ergibt sich fur den 
Drehtisch eine Drehung pro Takt urn 360 # /n+x. 
Auf der stationSren Seite der Vorrichtung sind ne- 
ben n stationaren Formenteilen und den n Spritz- 
dusen an den zusatzlichen x Stationen dem dort 
durchgefOhrten Arbeitsschritt entsprechende Werk- 
zeuge vorzusehen. 

Im Zusammenhang mit den folgenden Figuren 
wird nun anhand von beispielhaften Verfahrensvari- 
anten und einer beispielhaften AusfUhrungsform fUr 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
die Erfindung detailliert beschrieben. Die Erfindung 
ist aber in keiner Weise auf die beschriebenen 
Beispiele beschrankt. Sie bezieht sich, wie bereits 
eingangs erwahnt, auf Spritzgussverfahren im all- 
gemeinen mit einem einzigen Material Oder mit 
einer beliebigen Anzahl von nacheinander zu einem 
Spritzling gegossenen Materialien oder Material- 
gruppen. Von den Figuren zeigen: 

Figur 1 das Schema einer beispielhaften Va- 
riante des erfindungsgemSssen Ver- 
fahrens (Zwei-Materialien-Spritz- 
guss); 

Figur 2 das Schema einer weiteren beispiel- 



haften Variante des erfindungsge- 
mSssen Verfahrens (Drei-Materia- 
lien-Spritzguss); 
Figur 3 das Schema einer weiteren beispiel- 
5 haften Variante des erfindungsge- 

massen Verfahrens (Ein-Material- 
Spritzguss); 

Figur 4 einen Blick auf einen Drehtisch fOr 
eine Verfahrensvariante nach dem 
70 Schema der Figur 1 ; 

Figur 5 eine schematische Ansicht einer bei- 
spielhaften AusfUhrungsform der er- 
findungsgemassen Vorrichtung; 

Figur 6 Schnitte durch beispielhafte statio- 
75 nare und bewegbare Formenteile fur 

die Verfahrensvariante gemass Figur 
1. 

Figur 1 zeigt ein Schema fOr eine beispielhafte 
Variante des erfindungsgemassen Verfahrens das 

20 die folgenden in separaten Stationen an einem 
Spritzling nacheinander durchgefUhrten Schritte 
umfasst: S.1: Spritzen eines Vorspritzlings aus ei- 
nem ersten Material M.1; K.1: KOhlen des Vor- 
spritzlings; S.2 Spritzen des Spritzlings durch Uber- 

25 und/oder Umspritzen des Vorspritzlings mit einem 
zweiten Material M.2; A: Ausstossen des fertigen 
Spritzlings P. 

Die Taktzeit fUr das in der Figur 1 dargesteilte 
Verfahren entspricht der gesamten Zeit, die not- 

30 wendig ist, urn die bewegbaren Formenteile mit 
den entstehenden Spritzlingen von einer Station 
zur jeweils nSchsten zu bewegen, urn die Spritzfor- 
men zu schliessen, urn dasjenige Material zu sprit- 
zen, dessen Spritzen langer dauert, und um die 

35 Spritzformen wieder zu offnen; oder sie entspricht 
der Zeit, die notwendig ist, um den Vorspritzling 
abzukUhlen, wenn diese langer ist als die erstge- 
nannte Zeit. Sollte das Ausstossen derjenige Schritt 
sein, der am langsten dauert, entspricht die Takt- 

40 zeit der Ausstosszeit. 

GegenUber einem Zwei-Materialien-Verfahren 
gemass dem Stande der Technik wird fOr das in 
der Figur 1 dargesteilte Verfahren die Taktzeit um 
diejenige Zeit kUrzer, die fur das AbkUhlen des 

45 Vorspritzlings und fUr das Ausstossen des Spritz- 
lings notwendig ist. 

Das Ausstossen muss nicht wie gem§ss dem 
Stande der Technik zwischen zwei aufeinanderfol- 
genden Spritzvorgangen durchgefOhrt werden, da 

so es simultan zum Spritzen durchgefOhrt wird und 
dafUr eine ganze Taktzeit zur VerfUgung stent. Dies 
setzt aber voraus, dass die Werkzeuge derart aus- 
gerUstet sind. dass bei mindestens in den Spritz- 
stationen geschlossenen Spritzformen ausgestos- 

55 sen werden kann, was im Zusammenhang mit der 
Figur 5 noch detaillierter beschrieben werden soil. 

Anstelle des auf einer separaten Station und 
simultan mit den Spritzvorgangen durchgefOhrten 



3 



EP 0 671 251 A1 



Abkuhlschritts K.1 oder zusatzlich dazu konnen 
andere Schritte und/oder weitere Kuhlschritte vor- 
gesehen sein. Beispielsweise kann der Vorspritz- 
ling zur Verhinderung einer starken Verbindung 
zwischen den zwei Materialien oder zur Verstar- 
kung dieser Verbindung wenigstens auf denjenigen 
Oberflachenbereichen, die mit dem zweiten Materi- 
al Uberspritzt werden sollen, mit entsprechenden 
Mitteln bespriiht werden. Der Vorspritzling oder der 
Spritzling konnen in einer derartigen zusatzlichen 
Station auch fur eine Verformung oder fur eine 
Veranderung der Materialstruktur mechanisch bear- 
beitet werden. Beispielsweise konnen Anformungen 
des noch plastisch verformbaren Vorspritzlings 
durch Draufdrucken an ihren Enden verdickt und 
derart zu Nietkopfen verformt werden, die nachher 
mit dem zweiten Material umgossen werden und 
eine Formschlussverbindung zwischen den zwei 
Materialien herstellen. Derartige Nietkopfe konnen 
anders nur mit Hilfe von komplizierten Schiebersy- 
stemen in den Spritzformen hergestellt werden, 
eine Technik, die bedeutend aufwendiger ist. An 
Spritzlingen oder Vorspritzlingen konnen auch 
durch Anwendung von mechanischem Druck die 
MakromolekUle in einen Zustand hoherer Ausrich- 
tung gebracht werden, wodurch die mechanischen 
Eigenschaften des Materials an den behandelten 
Stellen verandert werden. Dies kann beispielsweise 
bei der Herstellung von Filmscharnieren vorteilhaft 
sein. 

Die obigen Beispiele fur Verarbeitungsschritte, 
die in zusatzlichen Stationen zu den Spritzstationen 
durchgefUhrt werden konnen, schliessen deren Li- 
ste in keiner Weise ab. 

Es ist vorteilhaft, die zusatzlichen Schritte der- 
art zu konzipieren, dass die Taktzeit schlussendlich 
derjenigen Zeit entspricht, die notwendig ist, urn 
die Spritzformen zu schliessen, zu spritzen und die 
Spritzformen wieder zu offnen, dadurch dass die 
zusatzlich notwendigen Schritte gegebenenfalls 
derart in an separaten Stationen durchgefuhrte 
Teilschritte aufgeteilt werden, dass keiner der 
Teilschritte eine langere Taktzeit benotigfals die 
Spritzzeit. 

Die beiden Materialien M.1 und M.2 konnen 
verschiedene Materialien sein oder aber auch das- 
selbe Material. Wird dasselbe Material in zwei 
Schritten gespritzt mit beispielsweise einem Ab- 
kuhlschritt dazwischen, konnen relativ dickwandige 
Spritzlinge mit trotzdem sehr kurzen Taktzeiten 
produziert werden. 

FUr bestimmte Spritzlinge ist es beispielsweise 
zur Herstellung. einer Warmfliessnaht notwendig, 
zwei oder auch mehrere Materialien, also eine 
Gruppe von Materialien simultan in dieselbe Form 
zu spritzen. Auch ein derartiger Spritzvorgang ist in 
dem beschriebenen Verfahren integrierbar, indem 
an einer Spritzstation (oder an mehreren) zwei Oder 



mehrere Spritzdusen angeordnet werden, mit de- 
nen simultan in dieselbe Sporitzform gespritzt wird. 

Flgur 2 zeigt eine weitere, beispielhafte Ver- 
fahrensvariante fur ein Drei-Materialien-Spritzguss- 

5 verfahren, in dem eine separate Kuhlung des aus 
bereits zwei Materialien bestehenden Vorspritzlings 
und eine separate Kuhlung des fertigen Spritzlings 
vor dem Ausstossen vorgesehen sind. Auch in die- 
ser Verfahrensvariante sind anstelle der zwischen 

w oder nach den Spritzschritten S.1, S.2 und S.3 
vorgesehenen Schritte K.2 und K.3 oder zusatzlich 
dazu andere und weitere Schritte in der bereits 
beschriebenen Art denkbar. 

Flgur 3 zeigt eine weitere, beispielhafte Ver- 

75 fahrensvariante, in der ein Spritzling in nur einem 
Spritzschritt aus nur einem Material oder aus einer 
Gruppe von simultan gespritzten Materialien herge- 
stellt wird. Der Spritzling wird vor dem Ausstossen 
abgekOhlt. Trotzdem entspricht die Taktzeit nur der 

20 Zeit, die notwendig ist, urn den Spritzling zu sprit- 
zen und inn soweit abzukuhlen, dass die Spritzform 
geoffnet werden kann, ohne den Spritzling zu be- 
schadigen. 

In den Figuren 1 bis 3 sind die einzelnen 
25 Schritte des erfindungsgemassen Spritzgussverfah- 
rens jeweils auf einer Kreislinie dargestellt. Die fUr 
die DurchfOhrung des erfindungsgemassen Verfah- 
rens notwendigen, bewegbaren Spritzformenteile 
konnen in der dadurch angedeuteten Art effektiv 

30 auf einer Kreislinie, das heisst beispielsweise auf 
einem Drehtisch, bewegt werden, sodass der Weg 
vom Ausstossschritt A zum ersten Spritzschritt S.1, 
auf dem kein Spritzling mitgefOhrt wird, den Kreis 
schliesst (in den Figuren gestrichelt dargestellt). Es 

35 ist aber keine Bedingung des erfindungsgemassen 
Verfahrens, dass die beweglichen Spritzformen 
sich auf einer Kreislinie bewegen. Die Spritzstatio- 
nen und die zusatzlichen Stationen mUssen ledig- 
iich auf einer Linie angeordnet sein, derart, dass 

40 die bewegbaren Formenteile nacheinander zu den 
Stationen bewegt werden konnen. Der Weg zwi- 
schen Ausstossstation A und erster Spritzstation 
S.1 ist irrelevant, solange er von jedem bewegba- 
ren Spritzformteil in mindestens der Zeit zurtickge- 

45 legt werden kann, die sovielen Taktzeiten ent- 
spricht, wie sich bewegbare Formenteile auf die- 
sem Weg befinden. 

Figur 4 zeigt einen Blick auf einen Drehtisch 
mit vier Formnestern, wie er beispielsweise fUr die 

so Durchfuhrung des Verfahrens gemSss Figur 1 ein- 
gesetzt wird. Pro Takt werden mit Hilfe dieses 
Drehtisches acht Spritzlinge hergestellt. Diese acht 
Spritzlinge sind einander gleich oder mindestens 
derart ahnlich, dass die zu ihrer Herstellung not- 

55 wendigen Schritte und die darin anzuwendenden 
Parameter sich m5glichst ahnlich sind. 

Flgur 5 zeigt von der Zufilhrungsseite der 
Spritzmaterialien gesehen in einer schematischen, 
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perspektivischen Darstellung eine beispielhafte 
Ausfuhrungsform der gesamten erfindungsgemas- 
sen Vorrichtung fUr die DurchfQhrung des Verfah- 
rens gemass Figur 1 mit einem Drehtisch 10 ge- 
mass Figur 4, der mit vertikaler Tischflache ange- 
ordnet ist, und einem stationaren Werkzeug 20. 
Der Drehtisch ist derail mit Antrieben (nicht darge- 
stellt) wirkverbunden, dass die darauf angeordne- 
ten, mit dem Tisch bewegbaren Formenteile von 
einer Station des stationaren Werkzeuges 20 zur 
jeweils nachsten bewegt werden konnen (Pfeil 11) 
und dass er sich zum Schliessen der Spritzformen 
gegen das stationare Werkzeug bewegen kann und 
zum 6ffnen der Formen sich vom stationaren 
Werkzeug entfernen kann (Doppelpfeil 12). 

Am stationaren Werkzeug 20 sind entspre- 
chend den Formnester-Positionen des Drehtisches 
10 einander gegentlberliegend die beiden ZufOh- 
rungen 21 und 22 fur die beiden Materialien M.1 
und M.2 angeordnet, dazwischen sind Gbereinan- 
der LOcken 23 und 24 vorgesehen. Die bewegba- 
ren Formenteile des Drehtisches befinden sich in 
einer der LUcke 23 entsprechenden Position fUr 
den Schritt (K.1, Figur 1) zur Kuhlung der Vor- 
spritzlinge, wofur die bewegbaren Formenteile un- 
bedeckt bleiben. Selbstverstandlich konnen in der 
LUcke 23 entsprechend dem in dieser Position 
durchzufUhrenden Schritt auch Werkzeuge (SprUh- 
dUse, DUse fur Kuhlluft, Deformationswerkzeug 
etc.) angeordnet sein. 

Die bewegbaren Formenteile des Drehtisches 
befinden sich in einer der LUcke 24 entsprechen- 
den Position fUr das Ausstossen. Weisen die be- 
wegbaren Formenteile Ausstossmittel auf, fallen die 
fertigen Spritzlinge bei geschlossener Vorrichtung 
(Drehtisch auf stationares Werkzeug gepresst) aus 
der LUcke 24. Weisen die bewegbaren Formenteile 
keine Ausstossmittel auf, konnen die Spritzlinge 
durch einen in der Lucke 24 stationar angeordne- 
ten Saugkanal abgesaugt werden. 

Sind die im Formnest hergestellten Spritzlinge 
nicht alle gleich, ist es vorteilhaft, diese durch 
separate Kanale 1 bis 8 auszustossen Oder abzu- 
saugen und gleichzeitig zu sortieren, wie dies in 
der Figur sehr schematisch angedeutet ist. Dazu 
sind die MUndungen der KanSle am stationaren 
Werkzeug derail angeordnet, dass beim Schliessen 
der Vorrichtung je ein bewegbarer Formenteil mit 
einem Spritzling an eine KanalmUndung gefUhrt 
wird. 

Figur 5 zeigt noch als detaiiliertes Beispiel 
Spritzformen, die eingesetzt werden kdnnen, urn in 
einem Verfahren gemass Figur 1 beispielsweise 
Verschlusseinheiten, wie sie in den Europaischen 
Veroffentlichungen EP-A1 -0546991 , EP-A1- 
0548010, EP-A1 -546999 beschrieben sind, herzu- 
stellen. Die vier untereinander angeordneten Zeilen 
der Figur zeigen die Bewegungen der einzelnen 



Formenteile in den fOr die vier Schritte S.1, K.1, 
S.2 und A des Verfahrens notwendigen vier Statio- 
nen. Die in der Figur dargestellten Spritzformen 
bestehen jeweils aus einem von Station zu Station 

5 bewegbaren Formenteil 30 und in denjenigen Sta- 
tionen (S.1 , S.2), in denen ein solcher gebraucht 
wird, einem stationaren Formenteil 40 bzw. 50. 

Der stationare Formenteil 40 fUr den ersten 
Spritzschritt S.1 besteht aus einem Hauptteil 41 mit 

w einer Spritzdiise 42 und aus zwei Schiebern 43 
und 44. Der bewegbare Formenteil 30 besteht aus 
einem Zentralteil 31 und Peripherieteilen 32 und 
33, wobei Zentralteil und Peripherieteile relativ zu- 
einander verschiebbar sind. Die Spritzform wird 

75 geschlossen, indem der bewegbare Formenteil 30 
gegen den stationaren Formenteil 40 bewegt und 
darauf gepresst wird. Gleichzeitig werden die 
Schieber 43 und 44 in ihre Spritzposition gebracht. 
Dann wird durch die SpritzdOse 42 das Material 

20 M.1 in den Hohlraum zwischen den beiden Form- 
enteilen 30 und 40 gespritzt, wodurch der Vor- 
spritzling 60 entsteht. Sobald der Vorspritzling so- 
weit abgektlhlt ist, dass die Spritzform geoffnet 
werden kann, werden die Schieber 43 und 44 in 

25 ihre Ruheposition bewegt und wird der bewegbare 
Formenteil 30 vom stationaren Formenteil 40 ge- 
trennt. 

Der Vorspritzling 60 wird darauf im bewegba- 
ren Formenteil 30 zur Kuhlstation K.1 bewegt, wo 

30 er, ohne einen stationaren Formenteil Oder sonst 
ein Werkzeug auf der stationaren Seite, wShrend 
einer Taktzeit auskOhlt. Dann wird er in die zweite 
Spritzstation S.2 bewegt, wo zwischen einem zwei- 
ten stationaren Formenteil 50 mit einem Hauptteil 

35 51, in dem sich eine zweite Spritzdiise 52 befindet, 
und mit zwei Schiebern 53 und 54 und dem Vor- 
spritzling 60 ein zweiter Hohlraum gebildet wird. 
Dieser Hohlraum wird noch erweitert durch eine 
Relativbewegung zwischen Zentralteil 31 und Peri- 

40 pherieteilen 32 und 33 des bewegbaren Formentei- 
les 30. Die weiteren VorgSnge (Spritzen und Off- 
nen) in dieser Station, in der durch Umgiessen des 
Vorspritzlings 60 mit dem zweiten Material M.2 der 
fertige Spritzling 70 entsteht, entsprechen den Be- 

45 wegungen in der ersten Spritzstation. 

Der fertige Spritzling 70 wird dann im beweg- 
baren Formenteil 30 in die Ausstossstation bewegt 
und dort durch die Ausstossmittel 34 ausgestos- 
sen. 

so Es ist wegen des Aufwandes fQr die Werkzeu- 

ge vorteilhaft, die Spritzform, wenn moglich, derart 
zu gestalten, dass nur an den stationaren Forment- 
eilen Schieber notwendig sind, denn von den sta- 
tionaren Formenteilen sind nur soviele notwendig, 

55 wie Spritzlinge effektiv simultan hergestellt werden 
(Anzahl Spritzlinge in einem Formnest). 

Es ist aus demseiben Grunde vorteilhaft, die 
SpritzdOsen, wie in den Figuren 5 und 6 darge- 
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stellt, stationar anzuordnen, es ist aber nicht zwin- 
gend. Es sind Anordnungen denkbar, in denen sich 
die SpritzdUsen relativ zu stationaren Spritzform- 
enteilen bewegen. Es ist ebenfalls vorteilhaft. zum 
Offnen und Schliessen der Spritzformen den Dreh- 5 
tisch zu bewegen, aber auch hier sind Ausfuh- 
rungsformen denkbar, in denen die Dusenseite 
Oder beide Seiten zum Offnen und Schliessen der 
Formen bewegt werden. 

Es ist ebenfalls vorteilhaft, die gleiche Anzahl 10 
von bewegbaren Formenteilen (oder Formenteilne- 
ster) vorzusehen, wie Stationen auf dem stationM- 
ren Werkzeug vorgesehen sind, und die bewegba- 
ren Formenteile und die Stationen in regelmassi- 
gen Abstanden auf je einer gleichen, in sich ge- 75 
schlossenen Linie, beispielsweise auf einer Kreisli- 
nie anzuordnen, wie dies bei Verwendung eines 
Drehtisches der Fall ist. Aber auch diese Anord- 
nung ist nicht zwingend. Die Stationen konnen 
auch auf einer nicht geschlossenen Linie angeord- 20 
net sein und die leeren bewegbaren Formenteile 
nach dem Ausstossen des Spritzlings auf irgend 
eine Art und Weise an den Anfang der Linie zu- 
ruckbewegt werden. 

25 

Patentanspruche 

1. Spritzgussverfahren, mit dem aus n spritz- 
giessbaren Materialien oder Materialiengrup- 
pen in n Spritzschritten in einer Spritzform 30 
bzw. einem Formnest Spritzlinge bzw. Spritz- 
Hnggruppen hergestellt werden, wobei n eine 
ganze Zahl und grosser als Null ist und wobei 
die n Spritzschritte im wesentlichen simultan in 
n Spritzstationen ausgefUhrt werden und die 35 
entstehenden Spritzlinge relativ zu den Spritz- 
stationen getaktet bewegt werden, dadurch 
gekennzeichnet, dass zusatzlich zu den n 
Spritzstationen fur n Spritzschritte (S.1, S.2) 
mindestens eine weitere Station fur minde- 40 
stens einen weiteren Schritt (K.1, A) vorgese- 
hen ist und dass alle mindestens n + 1 Statio- 
nen auf einer Linie angeordnet sind, entlang 
welcher Linie die entstehenden Spritzlinge sich 
von einer Station zur anderen bewegen. 45 

2. Spritzgussverfahren nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der mindestens 
eine weitere Schritt (A) das Ausstossen in ei- 
ner Ausstossstation ist, bei dem simultan zu 50 
den Spritzschritten (S.1, S.2) der fertige Spritz- 

ling bzw. die fertige Spritzlinggruppe aus der 
Spritzform bzw. dem Formnest ausgestossen 
wird. 

55 

3. Spritzgussverfahren nach einem der AnsprO- 
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der mindestens eine weitere Schritt (K.1) ein 



KUhlen des entstehenden Spritzlings oder des 
fertigen Spritzlings in einer Abkuhlstation ist. 

4. Spritzgussverfahren nach einem der Ansprti- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
der mindestens eine weitere Schritt ein Be- 
spruhen des entstehenden oder des fertigen 
Spritzlings ist. 

5. Spritzgussverfahren nach einem der AnsprG- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
der mindestens eine weitere Schritt ein Defor- 
mieren mindestens eines Teiles des entstehen- 
den oder des fertigen Spritzlings ist. 

6. Spritzgussverfahren nach einem der Ansprti- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
der mindestens eine weitere Schritt eine me- 
chanische Behandlung zur Strukturverande- 
rung des gespritzten Materials des entstehen- 
den oder des fertigen Spritzlings oder eines 
Bereiches davon ist. 

7. Spritzgussverfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Linie, auf der die mindestens n + 1 Statio- 
nen angeordnet sind und auf der die entste- 
henden Spritzlinge relativ zu den Stationen be- 
wegt werden, eine Kreislinie ist. 

8. Spritzgussverfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
die entstehenden Spritzlinge zusammen mit ei- 
nem Teil der Spritzform bewegt werden. 

9. Spritzgussverfahren nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Teil der 
Spritzform, in dem der entstehende Spritzling 
bewegt wird, durch verschiebbare Teile veran- 
derbar und/oder der Spritzling darin bewegbar 
ist. 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Spritzguss- 
verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
welche Vorrichtung eine Anordnung von n 
Spritzstationen mit je mindestens einer Spritz- 
dUse und Mittel far eine getaktete Relativbewe- 
gung von entstehenden Spritzlingen relativ zu 
den Spritzstationen aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vorrichtung zusatzlich 
zu den n Spritzstationen mindestens eine wei- 
tere Station aufweist. dass alle mindestens n 
+ 1 Stationen auf einer Linie angeordnet sind 
und dass die Vorrichtung mindestens n + 1 
Spritzformen oder Formnester oder minde- 
stens Teile von Spritzformen oder Formnestem 
aufweist, die im wesentlichen entlang dieser 
Linie getaktet bewegbar sind. 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zum Offnen und Schlies- 
sen der Spritzformen oder Formnester minde- 
stens Teile davon auch quer zur genannten 
Linie bewegbar sind. 5 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da- 
durch gekennzelchnet, dass die bewegbaren 
mindestens n + 1 Spritzformen. Formnester 
oder Teile davon auf einem Drehtisch urn ei- 10 
nen Winkel von 360 */n + x voneinander beab- 
standet angeordnet sind und dass der Dreh- 
tisch taktweise urn einen Winkel von 
360*/n+x drehbar ist, wobei x eine ganze 
Zahl und grosser als Null ist. 75 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 10 bis 
12, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Spritzformen oder Formnester aus je einem 
bewegbaren (30) und einem stationaren Form- 20 
enteil (40, 50) bestehen und dass in jeder 
Spritzstation stationare Formenteile vorgese- 

hen sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, dass die stationaren Forment- 
eile (40, 50) Schieber (43, 44, 53, 54) aufwei- 

sen. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 10 bis 30 

14, dadurch gekennzeichnet, dass die be- 
wegbaren Formenteile (30) zu deren VerSnde- 
rung von Vorspritzform zu Spritzform gegen- 
einander bewegbare Teile (31 , 32, 33) aufwei- 

sen. 35 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 10 bis 

15, dadurch gekennzeichnet dass die be- 
wegbaren Formenteile (30) Ausstossmittel (34) 
aufweisen. 40 

17. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 10 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spritzstationen zusammen mit den weiteren 
Stationen auf einem stationaren Werkzeug 20 45 
angeordnet sind, wobei auf dem Werkzeug 

(20) fGr die Spritzstationen SpritzdGsen und 
stationare Formenteile (40, 50), fGr die weite- 
ren Stationen LGcken (23. 24) oder Werkzeuge 
vorgesehen sind. 50 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass fGr eine Ausstossstation 
ein oder mehrere Ausstoss- oder Absaugkana- 

le vorgesehen sind. 55 
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